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Verfahren zur Verlangerung des Giesszyklus beim Zweirollen-Bandgiessen so- 
wie Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verlangerung des Giesszyklus beim 
Zweirollen-Bandgiessen, mit in-Line-Walzen fur das Stahlband, das in minde- 
stens einer, vorzugsweise zwei aufeinanderfolgenden Walzeinheiten eines 
Walzwerks mit auswechselbaren Arbeitsrollen gewalzt wird. Die Erfindung be- 
trifft ferner eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Walzwerks-Arbeitsrollen sind bekanntlich im Betrieb Verschleiss unterworfen. 
Deshalb ist es im Walzbetrieb erforderlich, insbesondere die Arbeitsrollen der 
Walzeinheiten im Endbanddickenbereich regelmassig auszuwechseln, urn zu 
vermeiden, dass Verschleissspuren auf dem Endband zu Fehlern fuhren bzw. 
dass eine schlechte Bandoberflache erzeugt wird. 

Im herkommlichen Warmwalzbetrieb werden die Arbeitsrollen der letzten 
Walzeinheiten etwa alle 3 Arbeitsstunden ausgewechselt. Der Wechsel erfolgt 
dabei im diskontinuierlichen Betrieb, d.h. zwischen den Walzungen. 

Beim neuartigen Zweirollen-Bandgiessen mit in-Line Walzen betragt die Walz- 
temperatur ca. 1000°-1200° C, also soviel wie im herkommlichen Warmwalzbe- 
trieb. Die Bandgeschwindigkeit betragt jedoch nur 0,5-2,0 m/s und ist damit viel 
geringer als im herkommlichen Betrieb, bei dem mit Walzgeschwindigkeiten von 
ca. 20 m/s gewalzt wird. Dabei werden im Giessprozess Giesszyklen von 10 
Stunden und mehr angestrebt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, beim Zweirollen-Bandgiessen von 
Stahlband mit in-Line Walzen des Stahlbandes den Giesszyklus zu verlangern. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch gelOst, dass im Walzwerk die 
Arbeitsrollen der einen Walzeinheit wahrend des Giessens unter bzw. uber das 
Stahlband ausgetauscht werden. Auf diese Weise ist es moglich, den Giessvor- 
gang unabhangig vom Walzvorgang beliebig fortzusetzen, weil der Giesszyklus 
nicht durch die begrenzte Haltbarkeit der Rollenoberflache der Walzwerks- 
Arbeitsrollen eingeschrankt wird. 

Die Erfindung sieht ferner vor, dass wahrend des Rollenwechsels mit den Ar- 
beitsrollen der anderen, im Einsatz befindlichen Walzeinheit eine grossere 
Banddicke als vor dem Rollenwechsel erzeugt wird, namlich entsprechend der 
Reduktionsrate dieser Einheit. 

Alternativ dazu ist es erfindungsgemass vorgesehen, dass wahrend des Rol- 
lenwechsels mit-den-Arbeitsrollen-der im Einsatz befindlichen Walzeinheit vor- 
ubergehend ohne Obergang die gleiche Banddicke wie vor dem Rollenwechsel 
erzeugt wird, wobei sie dann die Gesamtreduktionsrate der beiden Walzeinhei- 
ten ubernehmen. Somit bleibt die gefahrene Banddicke wahrend des Wechsel- 
vorganges unverandert. 

Urn in der Obergangsphase Abweichungen der Banddicke zu vermeiden, sieht 
die Erfindung vor, dass vorerst die jeweils gefahrene Banddicke mit den Ar- 
beitsrollen der im Einsatz befindlichen Walzeinheit angesteuert wird, bevor die 
zu wechselnden Arbeitsrollen entspannt werden. 

Urn die Arbeit der im Einsatz befindlichen Walzeinheit zu unterstutzen, ist es 
erfindungsgemass vorgesehen, dass wahrend des Rollenwechsels die im 
Giessprozess die Giessdicke massgeblich beeinflussenden Parameter, wie 
Giessgeschwindigkeit und/oder Badspiegelhohe und/oder Warmeabfuhr 
und/oderTemperaturdes eingebrachten Flussigstahls verandert werden. Da- 
durch ist es moglich, wahrend des Rollenwechsels die Giessdicke nach den 
Erfordernissen der im Betrieb befindlichen Walzeinheit zu variieren. 
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Die Erfindung betrifft ferner eine Anlage zur Durchfuhrung des erfindungsgema- 
ssen Verfahrens, deren Walzeinheiten mit uber bzw. unter das Stahlband aus- 
wechsdlbaren'Arbeitsroilen versehen sind. Um beim Rollenwechsel eine Be- 
schadigung des Stahlbandes zu vermeiden, sind die oberen Arbeitsrollen erfin- 
dungsgemass mit Hebevorrichtungen versehen, mittels derer sie vom Stahl- 
band abhebbar sind. 

Hierfur ist es gemass der Erfindung vorgesehen, dass die Arbeitsrollen durch 
die Hebevorrichtungen anhebbar sind, und dass das Walzwerk vor und hinter 
den Arbeitsrollen mit Heberollen fur das Stahlband versehen sind. Zweckma- 
ssigerweise sind die Heberollen am freien Ende von Schwenkhebeln angeord- 
net. 

Durch gegenseitig abgestimmtes Anheben der Arbeitsrollen und des Stahlban- 
des wird zwischen diesem und den Arbeitsrollen ein Zwischenspalt erzeugt, der 
das beruhrungsfreie Durchlaufen des Stahlbandes zwischen den auszuwech- 
selnden Arbeitsrollen sicherstellt. 

Es ist dabei im Sinne einer einfachen Arbeitsweise von Vorteil, wenn die obere 
Arbeitsrolle zusammen mit der ihr zugeordneten Stutzwalze anhebbar ist. 

Um den Wechselvorgang zu erleichtern bzw. zu beschleunigen, siehtdie Erfin- 
dung vor, dass die Arbeitsrollen auf mitfahrende und/oder ein- und aus- 
schwenkbare Fuhrungen abstiitzbar sind. 

Ist der Verschleiss der auszuwechseinden Arbeitsrollen unterschiedlich, sind 
diese dann zweckmassigerweise einzeln auswechselbar. Sonst ist es aber von 
Vorteil, die beiden Arbeitsrollen paarweise gleichzeitig auszuwechseln. In die- 
sem Fall sieht die Erfindung vor, dass die auszuwechseinden Arbeitsrollen mit 
einer gemeinsamen Auszugsvorrichtung versehen sind. 
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfuhrungsbeispiel unter Be- 
zugnahme auf die Zeichnung naher erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 das Walzwerk einer Zweirollen-Giessanlage mit in-Line Walzwerk, in 
der Seitenansicht dargestellt, 

Fig. 2 das Walzwerk aus Fig. 1 , in einem Schnitt entlang der Linie ll-ll in 
Fig. 1 dargestellt, und 

Fig. 3 die Einzelheit III aus Fig. 1 mit einer Ausfuhrungsvariante der Hebe- 
rollen fur das Stahlband, schematisch dargestellt. 

Das in den Figuren 1 und 2 dargestellte Walzwerk besteht aus zwei aufeinan- 
derfplgenden Walzeinheiten 1 und 2, jede mit einem Gerust 3 bzw. 4 sowie ei- 
nem Paar Walzwerks-Arbeitsrollen 5a, 5b bzw. 6a, 6b mit Stutzrollen 7a, 7b 
bzw. 8a, 8b ausgeriistet. Beide Walzeinheiten sind im einzelnen identisch aus- 
gebildet. Der Einfachheit halber wird daher nachfolgend nur die Walzeinheit 2 
naher beschrieben. 

Die Arbeitsrollen 6a, 6b dieser Einheit sind auf Lagergehausen 9, 10 bzw. 11, 
12 gelagert, die auf Fuhrungstragern 13 bzw. 14 abgestutzt sind. In Fortsetzung 
dieser Trager sind weitere Fuhrungen 1 5, 16 zur Aufnahme der Arbeitsrollen 6a 
und 6b beim Auswechseln der Rollen angeordnet. 

Die Fuhrungstrager 13, 14 und somit die darauf abgestutzten Arbeitsrollen 6a 
bzw. 6b sind mittels hydraulischer Hebevorrichtungen 17 anhebbar, die auf 
Traggehause 19 bzw. 20 der Fuhrungstrager 13, 14 samt Arbeitsrollen 6a bzw. 
6b wirksam sind. Ihre Hubrichtung ist in Figur 2 mit den Bezugszahlen 21 , 22 
gekennzeichnet. 
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Das Stahiband 23, das in der nicht dargestellten Zweirollen-Giessanlage herge- 
stellt wird, durchlauft die Walzeinheiten 1 und 2, gestutzt auf hydraulisch an- 
hebbaren Heberollen 24, 25, die vor und hinter den Arbeitsrollen 5a, 5b bzw. 
6a, 6b der Walzeinheiten 1 und 2 platziert sind. In der Variante nach Figur 3 
sind die Heberollen 24, 25 an den freien Enden von Schwenkhebeln 26 bzw. 27 
angeordnet. 

Den Arbeitsrollen 6a, 6b sind eine nicht dargestellte Auszugsvorrichtung zum 
gemeinsamen Herausziehen der Rollen aus dem Bereich der Walzstrecke zu- 
geordnet. Ihre Zugrichtung ist in Figur 2 mit der Bezugszahl 28 gekennzeichnet. 

Zum Auswechseln der Arbeitsrollen 6a und 6b der Walzeinheit 2 wird vorerst 
mit den Arbeitsrollen 5a, 5b der Walzeinheit 1 die jeweils gefahrene Banddicke 
angesteuert, namlich bevor das zu wechselnde Arbeitsrollenpaar 6a, 6b ent- 
spannt wird. Durch diese Verfahrensweise wird erreicht, dass mit der Walzein- 
heit 1 vorubergehend ohne Ubergang weiterhin die gleiche Banddicke wie vor- 
her mit den beiden Walzeinheiten 1 und 2 zusammen erzeugt wird, wobei dann 
die Walzeinheit 1 die Gesamtreduktionsrate der beiden Walzeinheiten uber- 
nirnmt. 

Anschliessend werden die Fuhrungstrager 13 und 14 mit den Arbeitsrollen 6a, 
6b mittels der Hebevorrichtungen 17 angehoben. Gleichzeitig damit wird auch 
das Stahiband 23 mittels der Heberollen 24, 25 angehoben. 

Hierbei wird die Hubstrecke der Arbeitsrollen und des Stahlbandes so bemes- 
sen, dass nach dem Anheben derselben ober- und unterhalb des Stahlbandes 
zwischen ihm und den Arbeitsrollen ein Zwischenspalt gebildet ist. Dadurch 
wird sichergestellt, dass beim Auswechseln der Arbeitsrollen diese keine Be- 
schadigung der Bandoberflache verursachen. 

Es ist auch im Rahmen der Erfindung ohne weiteres moglich, die Hebevorrich- 
tungen 17 so auszubilden, dass sie direktauf die Fuhrungstrager 13, 14 der 
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Arbeitsrollen 6a, 6b wirksam sind. In diesem Fall wird die obere Arbeitsrolle 6a 
zusammen mit der ihr zugeordneten Stutzrolle 8a angehoben, wahrend die un- 
tere Arbeitsrolle 6b allein angehoben werden kann. 

Nach Anheben der Arbeitsrollen 6a und 6b werden diese gemeinsam in Rich- 
tung des Pfeils 28 auf den Fuhrungstragern13, 14 und den sich daran anschlie- 
ssenden Fuhrungen 15, 16 aus dem Walzstreckenbereich herausgezogen und 
zur Reparaturwerkstatt abtransportiert. Um diesen Vorgang zu erleichtern, sind 
die Fuhrungen 15, 16 mit den Arbeitsrollen mitfahrbar. Sie konnen auch nach 
Bedarf ein- bzw. ausgeschwenkt werden. 

Das Einbauen der neuen Arbeitsrollen erfolgt analog, nur in umgekehrter Rei- 
henfolge. 

Selbstverstandlich ist es im Rahmen der Erfindung auch moglich, die Arbeits- 
rollen 6a, 6b einzeln auszuwechseln, wobei in diesem Fall jede Arbeitsrolle eine 
eigene Auszugsvorrichtung aufweisen kann. 

Es ist ebenfalls moglich. beim Auswechseln der Arbeitsrollen so zu verfahren, 
dass wahrend des Rollenwechsels mit den Arbeitsrollen der im Einsatz befindli- 
chen Walzeinheit eine grossere Banddicke erzeugt wird, namlich entsprechend 
der Reduktionsrate dieser Einheit. Dadurch wird die Steuerung des Walzwerkes 
wahrend des Wechselvorganges vereinfacht. 

Das beschriebene Verfahrens ist selbstverstandlich auch zum Auswechseln der 
Arbeitsrollen 5a, 5b der Walzeinheit 1 , sowie auch bei Walzwerken mit mehr als 
zwei aufeinanderfolgenden Walzeinheiten anwendbar. 
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Patentanspruche 



1 . Verfahren zur Verlangerung des Giesszyklus beim Zweirollen- 
Bandgiessen, mit in-Line-Walzen fur das Stahlband, das in mindestens ei- 
ner, vorzugsweise zwei aufeinanderfolgenden Walzeinheiten (1,2) eines 
Walzwerks mit auswechselbaren Arbeitsrollen (5a, 5b, 6a, 6b) gewalzt 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Arbeitsrollen (6a, 6b) der einen Walzeinheit (2) wahrend des Gie- 
ssens unter bzw. uber das Stahlband (23) ausgetauscht werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wahrend des Rollenwechsels mit den Arbeitsrollen (5a, 5b) der ande- 
ren, im Einsatz befindlichen Walzeinheit (1) eine grossere Banddicke als 
vor dem Rollenwechsel erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass wahrend des Rollenwechsels mit den Arbeitsrollen (5a, 5b) der im 
Einsatz befindlichen Walzeinheit (1) vorubergehend ohne Ubergang die 
gleiche Banddicke wie vor dem Rollenwechsel erzeugt wird, wobei sie 
dann die Gesamtreduktionsrate der beiden Walzeinheiten (1, 2) ubemeh- 
men. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass vorerst mit den Arbeitsrollen (5a, 5b) der im Einsatz befindlichen 
Walzeinheit (1) die jeweils gefahrene Banddicke angesteuert wird, bevor 
die zu wechselnden Arbeitsrollen (6a, 6b) entspannt werden. 
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5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass'wahrend des Rollenwechsels die im Giessprozess die Giessdicke 
massgeblich beeinflussenden Parameter, wie Giessgeschwindigkeit und 
/oder Badspiegelhohe und /oder Warmeabfuhr und/oder Temperatur des 
eingebrachten Flussigstahls im Sinne einer Unterstutzung der im Einsatz 
befindlichen Walzeinheit (1) verandert werden. 

6. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, deren Walzeinheiten (1 , 2) mit uber bzw. unter das 
Stahlband (23) auswechselbaren Arbeitsrollen (5a, 5b, 6a, 6b) versehen 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass.die Arbeitsrollen (6a, 6b) mittels Hebevorrichtungen (17) vom Stahl- 
band (23) abhebbar sind. 

7. Anlage nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Arbeitsrollen (6a, 6b) durch die Hebevorrichtungen (17) anhebbar 
sind und das Walzwerk vor und hinter den Arbeitsrollen mit Heberollen 
(24, 25) fur das Stahlband (23) versehen sind. 

8. Anlage nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Heberollen (24, 25) am freien Ende von Schwenkhebeln (26, 27) 
angeordnet sind. 

9. Anlage nach Anspruch 7 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die obere Arbeitsrolle (6a) zusammen mit der ihr zugeordneten 
Stutzrolle (8a) anhebbar ist. 
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1 0. Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dalss die Arbeitsrollen (6a, 6b) auf mitfahrende und/oder ein- und aus- 
schwenkbare Fuhrungen (13, 14, 15, 16) abstutzbar sind. 

1 1 . Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 6 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Arbeitsrollen (6a, 6b) einzeln oder paarweise austauschbar sind. 

1 2. Anlage nach Anspruch 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die paarweise auswechselbaren Arbeitsrollen (6a, 6b) mit einer ge- 
meinsamen Auszugsvorrichtung versehen sind. 

1 3. Anlage nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die obere Arbeitsrolle zusammen mit der ihr zugeordneten oberen 
Stutzrolle anhebbar und/oder die untere Arbeitsrolle zusammen mit der ihr 
zugeordneten unteren Stutzrolle absenkbar ist. 



